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@ Teilezufuhrsystem in Modulbauweise 

(g) Die Erfindung beschreibt ein Teilezufuhrsystem in Modul- 
bauweise mit einem Grundgestell (4) fur eine Linearforder- 
einrichtung (11) mit einer Forderbahn (17) fur Gegenstande, 
insbesondere Montageteile (2) mit Vorrichtungen, wie bei- 
spielsweise Forderstrecken (19), fur das Sortieren und bzw. 
oder Vereinzeln der Gegenstande und einer Entnahme- und 
bzw. oder Zufuhrvorrichtung und einem Teilespeicher (39). 
Die Speicher- und Fdrdervorrichtung (13) und die Linearfor- 
dereinrichtung (11) bilden dabei jeweils eigene Baueinheiten 
und sind uber insbesondere fernbedienbare Kupplungsvor- 
richtungen (15) auswechselbar mit dem Grundgestell (4) 
verbunden. 
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Beschreibung 

Vorrichtung ist, daB fur das Auswechseln der Linear- 
fordervorrichtungen beim Umriisten der Vorrichtung 
auf einen anderen Montageteiltyp aufwendige Rust- 5 
und Anpassungsarbeiten erforderlich werden. die dar- 
uber hinaus ein qualifiziertes Fachpersonal erfordern. 

Eine andere bekannte Vorrichtung — gemaB DE-OS 
35 03 102 des gleichen Anmelders — weist einen in der 
Vorrichtung integrierten Zwischenspeicher fiir die 10 
Montageteile auf. Eine Schopfvorrichtung fuhrt die 
Montageteile aus dem Zwischenspeicher der Forder- 
bahn zu, die Orientier- und bzw. oder Sortiervorrichtun- 
gen aufweist. Ein^Nachteil bei die ^e^Aus fiihrung ist^ a.B 
b ei einem Typenwechsel der Mon tag eteile diese manu- is 
ell und teilweise einzeln aus dem Zwischens pejcherent- 
f ernt werden miissen, bevor dieser mit Montageteil en 
der neuen Type befullt werden kann. DFeser Vorgang ist 
h alurgemab senr arDeits fine n s i v. 

'"Der vorliegenden Erfindung liegt nunmehr die Aufga- 20 
be zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten 
Art zu schaffen, bei der di e Umrustung der Maschine fi ir 
die Verarbeitung untersTKiedlicher Einzelteile rasch er- 
folgen kann. 

Diese Aufgabe der Erfindung wird dadurch gelost, 25 
daQ die Spe icher- und Fordereinrichtung u nd die Line- 
a rfordereinnchtung jeweils eine eigeneTJaueinheit bil- 
Uen und uber insbesondere fernbedienbare Kupplungs- 
vorrichtungen auswechselbar mit dem G rundgestell 
verbunden sind. Dies ermoglicht mit geringeh Umriist- 30 
zeiten das Verarbeiten von unterschiedlich ausgebilde- 
ten Montageteilen mit dem erfindungsgemaBen Teile- 
zufuhrsystem. Das Teilezufuhrsystem kann damit auch 
wirtschaftlich fur Klein- bis Mittelserien eingesetzt wer- 
den, wodurch fiir solche Systeme insgesamt ein hoherer 35 
Nutzungsgrad erreicht wird. Die Anpassung des Teile- 
zufuhrsystems kann auf den jeweiligen Bedarf sehr ein- 
fach, ohne aufwendige Umriist- und Justierarbeiten vor- 
genommen werden, wodurch auch weniger qualifizier- 
tes Personal fur die Bedienung eines solchen Teilezu- 40 
fuhrsystems eingesetzt werden kann. 

Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung beschreibt 
Patentanspruch 2, wodurch Transporteinrichtungen und 
kostenintensives Personal fur die Bedienung dieser Ein- 
richtungen eingespart werden. 45 

Vorteilhaft ist weiters eine Ausfiihrung nach Patent- 
anspruch 3. Dadurch kann unabhangig von einem Per- 
sonal die Speicher- und Fordervorrichtung auch bei 
grofleren Distanzen zwischen einer Fertigungs- und 
bzw. oder Montageanlage und einem Rustbereich fur 50 
die Speicher- und Fordervorrichtung eine hohe Verftig- 
barkeit aufweisen. 

Es ist aber auch eine Ausfiihrung nach Patentan- 
spruch 4 moglich, wodurch die Anzahl von Antrieben 
und damit auch das Eigengewicht der Speicher- und 55 
Fordervorrichtungen gering gehalten werden kann. 

Weiters ist auch eine Ausbildung nach Patentan- 
spruch 5 moglich. Dadurch wird ein rascher und insbe- 1 
sondere automatischer Wechsel von fiir unterschiedli- t 
che Montageteile ausgelegte Speicher- und Fordervor- ko 
richtungen ermoglicht ' 

GleichermaBen ist auch eine Weiterbildung nach Pa- 
tentanspruch 6 moglich. Dadurch wird eine zentral auf- 
gebaute Steuerungs- und Oberwachungsorganisation 
erreicht, wodurch Vereinfachungen im Steuerungs- und 65 
Oberwachungssystem moglich sind. 

Von Vorteil ist aber auch eine Weiterbildung nach 
Patentanspruch 7, wodurch aufwendige und kostenin- 
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tensive Anpassungsarbeiten bei der Umrustung entfal- 
len. 

Vorteilhaft ist auch eine Ausfiihrung nach Patentan- 
spruch 8, wodurch die Teilespeicher einfacher den mon- 
tageteilspezifischen Eigenheiten in ihrer GroQe und Ge- 
staltung angepaBt werden konnen und bei einer erfor- 
deriichen Umrustung sehr rasch einem Standardfahrge- 
stell zugeordet werden konnen. 

Weiters ist auch eine Anordnung nach Patentan- 
spruch 9 moglich, wodurch aufwendige Justierarbeiten 
beim Umriisten eingespart werden. 

Moglich ist aber auch eine Weiterbildung nach Pa- 
tentanspruch 10. Dadurch ist es uberraschend einfach 
moglich, den Anwendungsbereich des Teilezufuhrsy- 
stems, insbesondere im Hinblick auf eine groBe Anzahl 
von Montageteilvarianten, zu erweitern. 

Vorteilhaft ist aber auch eine Weiterbildung nach Pa- 
tentanspruch 1 1, wodurch die Komponenten eines Line- 
arforderers bildenden Fbrderstreckenteile uberra- 
schend einfach variiert und dem durch die Montageteile 
vorgegebenen Bedarf angepaBt werden konnen. 

Eine weitere Ausfuhrungsvariante ist im Patentan- 
spruch 12 beschrieben, wodurch ein schneller Zugriff 
bei einem kleinen Raumbedarf fiir das Speichermagazin 
erreicht wird. 

Weiters ist auch eine Ausbildung nach Patentan- 
spruch 13 moglich, wodurch eine gleichmaBige Zufuhr 
der Montageteile zur Fordervorrichtung erreicht wird. 

Weiters ist auch eine Ausbildung nach Patentan- 
spruch 14 vorteilhaft, weil dadurch kostengiinstige Stan- 
dardbauteile angeordnet werden konnen. 

Eine andere vorteilhafte Ausgestaltung ist im Patent- 
anspruch 15 beschrieben. Durch die trommelformige 
Gestaltung des Teilespeichers wird uberraschend ein- 
fach ein vollkommener Austrag der Montageteile aus 
dem Teilespeicher erreicht 

Weiters ist auch eine Ausbildung nach Patentan- 
spruch 16 moglich, weil dadurch der Aufwand fiir me- 
chanische Elemente, wie sie bei Forderbandern erfor- 
derlich sind, gering gehalten werden kann. 

Die Weiterbildung nach Patentanspruch 17 ermog- 
licht fur den Antrieb des Forderelementes ein kosten- 
gunstiges, druckbeaufschlagtes Element, wie z. B. einen 
pneumatischen Drehzylinder, anzuordnen. 

Eine Ausgestaltung gemaB dem Patentanspruch 18 
ermoglicht den Einsatz eines Druckmediums, z. B. 
Druckluft zum Betrieb der Fordervorrichtung, wodurch 
teure und wartungsintensive Anriebsaggregate entfal- 
len. 

Durch die Ausfuhrungsvariante nach Patentanspruch 
19 wird eine schnelle und storungsfreie Verbindung fur 
die Module des Teilezufuhrsystems erreicht. 

Bei der Ausgestaltung nach Patentanspruch 20 wird 
verhindert, daB es nach dem Umriisten des Teilezufuhr- 
systems durch eine fehlerhafte Anpassung zu einem 
Ausfall des Teilezufuhrsystems und daher zu kostenin- 
tensiven Stillstandszeiten einer mit Montageteile zu 
versorgenden Fertigungs- und bzw. oder Montageanla- 
ge kommt. 

Vorteilhaft ist aber auch eine Weiterbildung nach Pa- 
tentanspruch 21, weil solche Kupplungselemente eine 
hohe Betriebssicherheit aufweisen. 

Es ist aber auch eine Ausfiihrung nach Patentan- 
spruch 22 von Vorteil, weil dadurch der Umriistvorgang 
automatisiert und ohne Personal und rasch durchge- 
fiihrt werden kann. 

Weiter ist auch eine Ausgestaltung nach Patentan- 
spruch 23 moglich, wodurch eine Fernuberwachung des 
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Teilezufuhrsystems moglich ist und auftretende Fehler 
rasch diagnostiziert und lokalisiert und Stillstandszeiten 
beim Auftreten von Fehlern gering gehatten werden 
konnen. 

Vorteilhaft ist auch eine Weiterbildung nach Patent- 5 
anspruch 24. Dadurch ist es moglich, umfangreiche In- 
formationen, wie sie beim Betrieb solcher Anlagen auf- 
treten, zu erfassen, abzuspeichern und zu analysieren 
und kurzfristig erforderiiche MaBnahmen zu Korrektu- 
ren bzw. Fehlerbehebungen etc. vorzunehmen. 10 

Weiters ist auch eine Ausbiidung nach Patentan- 
spruch 25 moglich, wodurch den einzelnen Modulen 
sehr einfach die fur diese relevanten Steuerpakete und 
Oberwachungsfunktionen in Form von Selbstregelkrei- 
sen zugeordnet werden konnen. is 

Schtiefllich ist auch eine Ausfuhrungsvariante nach 
Patentanspruch 26 moglich, weil dadurch Fehlerhaufig- 
keiten, wie sie bei umfangreichen Verkabelungen sehr 
haufig auftreten konnen, vermieden werden. 

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese 20 
anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiele naher erlautert 

Es zeigt 

Fig. 1 ein erfindungsgemaB ausgebildetes Teilezu- 
$ fuhrsystem in Seitenansicht. teilweise geschnitten; 25 
Fig. 2 eine Linearfordereinrichtung des Teilezufuhr- 
systems in Seitenansicht, teilweise geschnitten, gemaB 
den Linien 1 1 - 1 1 in Fig. 1; 

Fig. 3 einen Teilespeicher des Teilezufuhrsystems 
nach Fig. 1, in Seitenansicht, teilweise geschnitten, ge- 30 
maB den Linien III-III in Fig. 1 ; 

Fig. 4 das Teiiezufuhrsystem nach Fig. t in Drauf- 
sicht, geschnitten, gemaB den Linien IV-IV in Fig. 1 ; 

Fig. 5 eine andere Ausfuhrungsvariante des Teilespei- 
chers, eines erfindungsgemaB ausgebildeten Teilezu- 35 
fuhrsystems in Seitenansicht, teilweise geschnitten; 

Fig. 5 eine Teilansicht einer Fordervorrichtung nach 
Fig. 5, geschnitten, gemaB den Linien VI-VI in Fig. 5; 

Fig. 7 eine Teilansicht einer Fordervorrichtung nach 
Fig- 5, geschnitten, gemaB den Linien VII- VU in Fig. 5; 40 

Fig. 8 eine andere Ausfuhrungsvariante des erfin- 
dungsgemaB ausgebildeten Teilezufuhrsystems in Sei- 
tenansicht, teilweise geschnitten; 

Fig. 9 eine Fertigungs- bzw. Montageanlage mit dem 
...... erfindungsgemaB ausgebildeten Teiiezufuhrsystem und 45 

!i: Vdem Teilespeicher in einer schematischen Verfahrens- 
darstellung; 

Fig. 10 eine Magaziniereinrichtung fur Forderstrek- 
ken eines erfindungsgemaB ausgebildeten Teilezufuhr- 
systems, in Seitenansicht, teilweise geschnitten; 50 

Fig. 1 1 eine Kupplungsvorrichtung eines erfindungs- 
gemaB ausgebildeten Teilezufuhrsystems in Draufsicht; 

Fig. 12 eine andere Ausfuhrungsvariante einer Kupp- 
lungsvorrichtung in Seitenansicht, teilweise geschnitten. 

In Fig. 1 ist eine Vorrichtung 1 zum Speichern, For- 55 
dern, Ausrichten und bzw. oder Sortieren und gegebe- 
nenfalls Vereinzeln von Montageteilen 2 und der geord- 
neten Zufuhrder Montageteile 2 zu einer Bereitstellpo- 
sition 3 gezeigt. 

Die Vorrichtung t besteht aus modulartigen Bauem- 60 
lieiten mit einer aus einem Grundgestell 4, z. B. aus 
Formblechteilen gebildeten Gehause 5 mit Seitenwan- 
den 6, 7, mit einer Ruckwand 8 und einer Boden- und 
Deckplatte 9, 10 gebildeten Linearfordereinrichtung 11 
und einer auf einem Traggestell 12 angeordneten Spei- 65 
cher- und Fordereinrichtung 13. 

Die Linearfordereinrichtung 11 weist in einem der 
Bodenplatte 9 zugewandten Bereich Antriebseinrich- 
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tungen 14, Kupplungsvorrichtungen 15 und Versor- 
gungseinrichtungen 16, z. B. fur Druckluft, Steuersignale 
oder dgl. auf. In einem weiteren der Deckplatte 10 zuge- 
wandten Bereich ist im Gehause 5 eine mehrteilige For- 
derbahn 17 fur das Ordnen, Sortieren, Zufuhren, Verein- 
zeln und Bereitstetlen der Montageteile 2 mit einer vor- 
geordneten Zufuhrschurre 18 und den die Forderbahn 
17 bildenden mehrteiigen Forderstrecken 19 angeord- 
net. 

Die Zufuhrschurre 18 und die Forderbahn 17 werden 
durch z. B. elektromagnetische Vibrationsantriebe 20 in 
Schwingungen versetzt, so daB eine Forderung der 
Montageteile 2 in Forderrichtung — Pfeil 21 — zur 
Bereitstellposition 3 hin erfolgt. Die mehrteilie Forder- 
strecke 19 weist bekannte Bauteile, wie Balancierstege 
und bzw. oder Abweiser und bzw. oder Kaliber auf, die 
ein Ausrichten bzw. Sortieren der Montageteile 2 auf 
ihrem Transport in Forderrichtung — Pfeil 21 - bewir- 
ken. Die von den Vibrationsantrieben 20 verursachten 
Schwingungen werden gegenuber dem Gehause 5 
durch einen die Vibrationsantriebe 20 lagernden und im 
Verhaltnis zu den Forderstrecken 19 und den Vibra- 
tionsantrieben 20, eine groBe Masse aufweisenden 
Tragkorper 22 gedampft, der langsbeweglich uber Roil- 
elemente 23 auf einer Tragplatte 24 abgestutzt ist 

Die Tragplatte 24 ist mit ihren den Seitenwanden 6, 7 
des Gehauses 5 zugewandten Endbereichen auf zuein- 
ander weisenden Schenkeln von Winkeltragstucken 25 
angeordnet, die mit den weiteren Schenkeln an den Sei- 
tenwanden 6, 7 befestigt sind. Die Winkeltragstucke 25 
sind der Hohe nach uber Stellelemente 26 gegenuber 
den Seitenwanden 6, 7 relativ verstellbar, wodurch z. B. 
die Forderbahn 17 in Richtung der Bereitstellungsposi- 
tion 3 abwarts geneigt im Gehause 5 positioniert wer- 
den kann. Dadurch ist es moglich, den TeileausstoB der 
Linearfordereinrichtung 11 zu variieren. Setbstver- 
standlich ist es auch moglich die Stellelemente 26 durch 
eine Antriebsanordnung 27, z. B. druckbeaufschlagte 
Zylinder 28, zu ersetzen, urn dadurch ein schnelles Urn- 
rusten fur Teile, welche eine andere Neigung der For- 
derbahn 1 7 erfordern, zu ermoglichen. 

Im Gehause 5 ist weiters z. B. im Bereich zwischen der 
Forderbahn 17 und der Deckplatte 10 eine Steuerein- 
heit 29 mit den fur den Betrieb der Vorrichtungen 1 
erforderlichen Steuerorganen 30, wie z. B. Pneumatik- 
ventile und Anzeigeelemente 31 und Schaltelemente 32, 
angeordnet. 

In die Deckplatte 10 des Gehauses 5 uberragende 
Fuhrungen 33, die z. B. aus C-formigen Profilen gebildet 
ist, ist eine mit einem Sichtfenster 34 ausgestattete 
Schallschutz- und Sicherheitsture 35 heb- und senkbar 
angeordnet. Zur leichten Betatigung der Schallschutz- 
und Sicherheitsture 35 konnen innerhalb der Fuhrungen 
33 Gewichtsausgleichselemente, z. B. auf einem umlau- 
fenden Seil angeordnete Gegengewichte oder aber 
auch Gasdruckfedern, angeordnet setn. Ein der Schall- 
schutz- und Sicherheitsture zugeordneter, im Gehause 5 
angeordneter Sensor 36 uberwacht z. B. die Turstellung, 
so daB die Vorrichtung 1 nur bei geschlossener Schall- 
schutz- und Sicherheitsture 35 in Betrieb genommen 
werden kann. 

Ein weiterer Sensor 37 ermittelt, z. B. wenn ein Mon- 
tageteil 2 im Bereich der Bereitstellposition 3 verfugbar 
oder eine Speicherstrecke mit Montageteilen 2 gefiillt 
ist, und setzt die Vibrationsantriebe 20 der Forderstrek- 
ke 19 uber die Steuereinheit 29 auBer Betrieb, wodurch 
ein schonender Betrieb hinsichtlich der Montageteile 2 
und der Umgebungsbedingungen bei gleichzeitig hoher 
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Verfugbarkeit der Vorrichtung 1 erreicht wird. 

An die Ruckwand 8 bzw. an das Gehause 5 ist uber die 
Kupplungsvorrichtung 15 und ein Positiomerelement 38 
die Speicher- und Fordervorrichtung 13 mit emem Tei- 
lespeicher 39 und mit einer Fordereinrichtung 40 fur die 5 
Montageteile 2 andockbar. Die Fordereinrichtung 40 
wird z. B. durch ein fur die Steilforderung adaptiertes 
Forderband 4t gebildet und fordert die Montageteile 
aus dem Teilespeicher 39 in Richtung der Zufuhrschurre 
18 der Linearfordereinrichtung 11. to 

In den Fig. 2 und 3 ist die Linearfordereinrichtung 1 1 
und die Speicher- und Fordervorrichtung 13, welche die 
Module fur die Vorrichtung 1 ergeben, in Ansicht ge- 
schnitten und in getrennter Lage dargestellL Die Spei- 
cher- und Fordervorrichtung 13 mit dem Teilespeicher 15 
39 umfaBt dabei weiters ein mit Rollen 42 und Antnebs- 
radern 43, denen ein Antrieb 44 zugeordnet ist, ausge- 
stattetes, auf einer Bodenplatte 45 des Traggestells 12 
aufgebautes Fahrwerk 46. Auf diesem ist ein Teilebehal- 
ter 47 mit geneigten Wandausbildungen fiir die Monta- 20 
geteile 2 angeordnet, wobei eine Fuilstandseinrichtung 
48 den Befullungsgrad des Teilebehalters 47 uberwacht 
Die Fuilstandseinrichtung 48 kann z. B„ wie in der Fig. 3 
schematisch gezeigt, durch einen Schwenkhebel gebil- 
det sein, welcher bei einer einen Mindestabstand an 25 
Montageteilen 2 anzeigenden Position auf ein Schaltele- 
ment 49, z. B. einen elektrischen Endschalter, wirkt. Da- 
durch kann gewahrleistet werden, daQ es zu keinen 
Storabschaltungen in der Vorrichtung 1 aus emem Man- 
gel an Montageteilen 2 kommt und z. B. die Speicher- 30 
und Fordervorrichtung 13 rechtzeitig gegen eine ord- 
nungsgemaB mit Montageteilen 2 befiillte Speicher- und 
Fordervorrichtung 13 ausgewechselt wird. 

Die Montageteile 2 gelangen durch Schwerkraftein- 
wirkung durch eine Ausgabeoffnung 50 in den Aiifnan- 35 
mebereich 51, der durch das Forderband 41 gebildeten 
Fordereinrichtung 40. Urn ein verlaBliches Aufgeben 
der Montageteile 2 auf das Forderband 41 zu gewahrlei- 
sten ist der Aufnahmebereich 51 mit emem z. B. 
schwenkbaren. kippbaren oder verschiebbaren Schur- 40 
renboden 52 ausgestattet, der uber einen druckmittelbe- 
tatigten Zylinder 53 bei Bedarf in Richtung des Forder- 
bandes 41 bewegt werden kann, wodurch auch Monta- 
geteile 2 mit fur die verlaBliche Forderung weniger ge- 
eigneten AuBenabmessungen einwandfrei gefordert 45 
: ? werden konnen. 

Ober ein Verwaltungs- und Steuersystem 54 und eine 
Leiteinrichtung 55, z. B. in der Aufstandsflache angeord- 
nete Leiterbahnen 56 oder Schienen, werden die Spei- 
cher- und Fordervorrichtung 13 verwaltet und automa- 50 
tisch der Linearfordereinrichtung 11 zugeteilt. Zur Aus- 
fuhrung der erforderlichen Funktionen ist in der Spei- 
cher- und Fordervorrichtung 13 eine Energieversor- 
gungsvorrichtung 57, z. B. ein aufladbarer Akku und em 
externes Steuergerat 58, mit einem die Informationen 55 
und Befehle des Verwaltungs- und Steuersystems 54 
beruhrungslos aus den Leiterbahnen 56 ubernehmen- 
den Sensor 59 ausgestattet Nach dem Andocken der 
Speicher- und Fordervorrichtung 13 an die Linearfor- 
dereinrichtung It kommt die in der Linearfordere.n- eo 
richtung 11 angeordnete Antriebseinnchtung 14 mit der 
Fordereinrichtung 40 und Kupplungselementen 60 zur 
energetischen und logistischen Verbindung der Linear- 
fordereinrichtung 11 und der Speicher- und Fordervor- 
richtung 13 in Eingriff. Ober eine, die Ruckwand 8 der 6 5 
Linearfordereinrichtung 11 im Bereich einer Offnung 
61, durchragende Teilerutsche 62 werden die Montage- 
teile 2 nach erfolgtem Hochtransport den Forderstrek- 



ken 19 der Linearfordereinrichtung 1 1 zugefuhrt. 

Durch den modulartigen Aufbau der Linearforderein- 
richtung 1 1 und der Speicher- und Fordervorrichtung 13 
ist ein rasches Umrusten der Vorrichtung 1 auf unter- 
schiedliche Montageteile moglich. Durch die Anord- 
nung der Transporteinrichtung 40 an der Speicher- und 
Fordervorrichtung 13 konnen Schieberanordnungen 
zwischen dem Teilespeicher 39 und der Linearforder- 
einrichtung U vermieden werden. Weiters 1st es mcnt 
mehr erforderlich, beim Umrusten der Vorrichtung 1 
Restbestande an Montageteilen 2, die sich im Aufnah- 
mebereich 51 der Fordereinrichtung 40 befinden, zu ent- 
fernen. Auch kann die Fordereinrichtung 40 exakt an die 
jeweiligeri~ Montageteile 2 exakt angepaBt sem, wo- 
durch die Leitung bzw. Betriebssicherheit erhoht wird. 

Durch das Abkuppeln der Speicher- und Fordervor- 
richtung 13 von der Linearfordereinrichtung 11 befin- 
den sich nur mehr wenige Montageteile 2 im Umlauf in 
der Forderstrecke 19 bzw. auf der Teilerutsche 62, wo- 
durch ein kurzzeitiges Abarbeiten der Montageteile 2 
vor dem Umrusten auf andere Montageteile 2 moglich 
wird. 

In Fig. 4 ist die Linearfordereinrichtung 11 mit der an 
diese angedockten Speicher- und Fordervorrichtung 13 
in Draufsicht gezeigt Die aus dem Teilebehalter 47 der 
Fordereinrichtung 40 zugefuhrten Montageteile 2 wer- 
den vom Forderband 41 ubernommen und in Richtung 
eines Pfeiles 63 zur Teilerutsche 62 gefordert Uber die- 
se gelangen sie, nach einer z. B. mehrmaligen Umlen- 
kung von etwa 90 Grad auf die auf Tragkorpern 64, 65 
angeordneten Forderstrecken 19 und werden auf dieser, 
in Richtung eines Pfeiles 66, durch die von den Vibra- 
tionsantrieben 20 hervorgerufenen Schwingungen wei- 
terbefordert, gegebenenfalls sortiert und am Ende der 
Forderstrecken 19 fiir eine Entnahme an der Bereitstell- 
position3bereitgestellt m 

Der modulartige Aufbau der Linearfordereinrichtung 
11 sowie der Speicher- und Fordervorrichtung 13 er- 
moglicht ein hohes MaB an Flexibility der Vorrichtung 
1 insbesondere auch bei kleineren LosgroBen von Mon- 
tageteilen 2, die durch die Vorrichtung 1, z. B. einem 
Handlinggerat einer automatischen Montageanlage, be- 
reitgestellt werden. . 

Zur deutlicheren Darsteliung wurde auf eine detail- 
lierte Abbildung der Forderbahn 17 verzichtet wie auch 
die Kupplungsvorrichtung 15 und die Antriebseinnch- 
tung 14, die nur beispielhaft gezeigt sind. Ausbildungen 
der Forderstrecken 19 mit der Bereitstellung und Ent- 
nahme der Montageteile sind z B. in den DE-OS 
35 42 496 25 52 763, 31 35 581 und den AT-PS 3 33 bbO, 
3 41426/ 3 68 104 und EP-OS 2 70 133, 2 13 417, 
33 06 451 beschrieben. . 

Das Gehause 5 der Linearfordereinrichtung 1 1 ist bei 
dieser Ausfuhrungsform aus einem in etwa c-formig ab- 
gekanteten Blech geformt, was insgesamt eine kosten- 
gunstige Herstellung ermoglicht und weiters durch die 
Anwendung der Schallschutz- und Sicherhettsture 35 
eine Abschottung von Emissionsquellen ermoglicht. Zur 
Erreichung von Werksnormteilen, welche die Fertigung 
kostengunstig gestalten, sind auch die Bauteile fur den 
Teilespeicher 39, ahnlich dem Gehause 5, gestaltet. 

In den Fig. 5 bis 7 ist eine weitere Ausfuhrungsvanan- 
te einer Entnahme- und bzw. oder Zufuhrvornchtung 67 
gezeigt Diese weist einen trommelfdrmigen lnnenraum 

68 fur die Montageteile 2 auf. welcher durch einen kon- 
zentrisch zu einer waagrecht verlaufenden Mittelachse 

69 angeordneten Mantel 70 umgrenzt ist. In Umfangs- 
richtung ist der Mantel 70 in einem Teilbereich 71 ronr- 
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fdrmig und in einem einer Auswurfstelle 72 fur die 
Mm ueteUe 2 zugeordneten Teilbere.ch 73 r.nnenfor- 
mia IS«b Idet welcher sich tangential an den den ln- 
^nraum 68 begrenzenden Mantel 70 anschlieOt und 
rnTnTr^r Auis'tandsflache zug^andten , Por.uon ,n 5 
etwageradlinig zur Auswurfstelle 72 verlauft. 

7m Teilbereich 71 des rohrformigen Mantels 70 .stem 
bieuela tisches Forderelement 74, z. B. em an e.ner 
Auswurfstelle 72 zugewandten Stirnflache 75 geschlos- 
«„« Kuis stoffrohr. angeordnet. Dieses we.st erne ,m to 
nnlnquerschnitt angeordnete, die B.egeelast.z.tat des 
Porderelementes 74 verstarkende Spiralfeder 76 auf. An 

S3 8 I eines konzentrisch zur Mittelachse 69 angeord- 
™en Amriebsmotors 82, angeordnet ist Forde. zo 
element 74 wird mit dem Antnebsmotor 82 uber die 
An^ebsanordnung 79 entsprechend einem Doppe'pfe" 
M S eine hin- und hergehende Bewegung versetzt wo- 
bei die in dem rinnenformigen Teilbere.ch 73 1 des Man 
fels 70 befindlichen Montageteile 2 von der Stirnnache 2 5 
5 des Farderelementes 74 in Richtung de, ' Aujw-rtgN 
le 72 gefordert und der Forderstrecke 19 der Lmeartor 
dereinrichtung 1 J zugefuhrt werden. . . 

Anstelle des gezeigten elektromotonschen Antrienes 
ka^n fU dfe Antriebsanordnung 79 selbstverstandlich 3 o 
a uch ein pneumatischer Antrieb, z. B. erne hin- - und her- 
^hende Bewegung ausfuhrender Drehantr.eb vorge- 

S^Vl«=t creas 

Druckbeaufschlagung. langenveranderbaren. elast. 35 
schen Faltenbalgrohres auszubilden. c„ A j 

mit einer Kupplungsvornchtung 85 furdie un Orunag 

verbindung kommt. Gle.chze.t.g werden dw K.upp 50 

und steuertechnischer Kommun.kat.on. in E.ngr.ff ge 

bT Del Teilespeicher 39 der Fordereinrichtung 40 kann 55 
dureh eTnen Wechselbehalter 88 gebildet se n welcher 
durch einen ^ g d F6rder einrichtung 40 

lS-£tS35 u.. ; r «*K 

nmien 92 ermdglichen die Anwendung e.nes Trans 65 
tungen si ermuB Hangeforderer usw.. 



vorrichtung 13 auf einem z. B. selbstfahrbaren Fa h ^ 
werk 46 anzuordnen. Mbghch «st es aber auch w«c 
strichliert gezeigt. den Speicherbehalter 39 * m. « 
nem schwenkbaren Boden versehenes Gehause auszu 
bilden. Dieser Boden kann be.spielswe.se m.ttels e.nes 

Anlagenschema und eine Magazin.ere.nhe.t fur Forder 
£ahn!n 17 bzw. Forderstrecken 19 
Betrieb der Zufiihrung von Montagete.len 2 ge« gt- 
Zur Versorgung einer Fertigungs- und bzw. oder Mon- 
fageanlage 93 mit Montageteilen 2 s.nd aus Te.lespei- 
hlrn 39 8 F6rdere,nrichtungen 40 und Lmearforderein- 
richtungen 11 gebildete Vorrichtungen vorge ehen. Der 
Linearfordereinrichtung U .st em M^P"'^ JJ' "™ 
e ne Magaziniereinrichtung 95 fur das We ch«ln von f ur 
unterschiedliche Montageteile 2 ausgeleg en Forder 
strecken angeordnet. In einem Forderkreislauf 96, i l 
gebudet dur'h ein gleisloses ^ d ^]ZZtn Z 
die Teilespeicher 39 mit den FOrdereinnchtungen 40 
Befullstationen 97 bzw. Wartepositionen <H zugefuhrt 
urn in Abhangigkeit vom Fenigungsprogramm vorge 
aebenen Steuersignalen eines Steuer- undUberwa 
I nungtsystems 99 bei Bedarf der Linearfordere.nnch- 
tune U wiederzugeteiltzu werden. . 

Die Befullung der Teilespeicher 39 an den Befullsta- 
tionen 97 kann iiber ein Palettenbere.tstellungssy tern 
W manueKie auch uber Manipulatory 101. erfolgen. 

eZ Magaziniereinheit 102 fur die auf -ntersduedli- 
che Montaieteile 2 justierten Forderstrecken 9 kann. 
z B. durch ein bekanntes Pasternosterrega ^ rn.t urnlau- 
fenden Regalauflagen 103 fur die Forderstrecken 19 ge 
bUdet sein Eine Steuereinrichtung 104. welche rn.t dem 
sJeue - und Uberwachungssystem 99 
stellt dabei uber eine Antriebse.nnchtung 1M M«« Re 
ealaunagen 103 zur Aufnahme von n.cht benotigten 
Fftrdersfrecken 19 bzw. von mit Forderstrecken 19 be- 
Sckter RegaUflagen 103 nach Bedarf fur den Man, 
nmator 94 bereit. Diese Forderstrecken 19 konnen an 
eine Auf- und A bga bestation 106 entnommen bzw. 
wfeder abgegeben werden. Kupplungse.nnchtungen 
7o7 an den Forderstrecken 19 der Linearfordere.nrich- 
uL H kommunizieren ebenfalls mit dem Steuer- und 
Swachungssystem 99. wodurch auch der ^^stausch 
der Fdrderbahn 17 automat.sch nach entsprecnenaen 
Vorgaben bzw. Programmen erfolgt. 

In der F.g. U ist die Kupplungsvornchtung 15 fur das 
a LX>n H P r Sneicher- und Fordervornchtung 13 an 

4 schrS veSende An.agenache 1 10 auf. der e,ne 
StSSache HI des GrundgesteUes 4 : 
Parallel zur Andockrichtung - Pfeil l« - an S« or ° n " 
h,c Ankerelement 109 eine Verzahnung 113 auf, in 
We !?hi eii auf e inTm Veil seines Umfanges mit e.ner 
^gtXu" tirersehenes R.tze. .« emgreif, Em 
weiterer Teil des Umfanges des R.tzels 115 ^is ^abge 
flacht wobei bei einer Stellung des Ritzels 115 be der 
Abnachung der Verzahnung 1 13 gegenuberl.eg. die 
Soeiche? und Fordervorrichtung 13 bzw^as ■ Ankerele 
mini 109 zwischen dem Ritzel 115 und der Stutzflacb 
7u in7eSrt werden kann. Bei eine, bjwegj. 
des Ritzels 115 in Richtung e.nes Pfe.les 116. weic 
uber das Antriebselement 117, z B. einem Elek t or 
tor einem pneuamtischen Drehantr.eb etc. erfol 
kann wird d'as Ankere.ement 109 in Andockr.ch 
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entsprechend dem Pfeil 1 12 in Richtung des Grundge- 
sielles 4 bewegt und zwischen dem Ritzei 115 und der 
Stutzflache 111 positioniert. Ein im Grundgestell 4 an- 
geordneter Sensor 1 18 gibt z. B. uber Leitungen 1 19 ein 
Signal uber das erfolgte Andocken an das Steuer- und 5 
Oberwachungssystem weiter. Mit dem Vorgang des An- 
dockens werden weiters Kupplungselemente 60 z. B. fur 
die Druckiuftversorgung, Energieversorgung bzw. den 
Informationsaustausch zwischen der Speicher- und For- 
dervorrichtung 13 und dem Grundgestell 4 in Eingriff 10 
gebracht. 

Selbstverstandlich ist es moglich, das Antriebsele- 
ment 117 ferngesteuert anzusprechen, wodurch eine 
z. B, selbstfahrende Speicher- und Fordervorrichtung 13 
vollautomatisch an das Grundgestell 4 angedockt wer- 15 
den kann. 

In der Fig. 12 ist eine Kupplungseinrichtung 120 zwi- 
schen der Forderbahn 17 fur die Montageteile 2 und 
dem Tragkorper 22 der Linearfordereinrichtung 1 1 ge- 
zeigt. Die Forderbahn 17 fur die Montageteile 2 ist uber 20 
die Vibrationsantriebe 20, z. B. elektromagnetische 
Schwingantriebe, auf einem Tragprofil 121 abgestutzt 
Vom Tragprofil 121 in Richtung des Tragkorpers 22 
vorragend sind Positionier- und Ankerstifte 122 ange- 
ordnet, welche in Aufnahmen 123 des Tragkorpers 22 25 
ragen und in diesen Aufnahmen 123 positioniert werden. 
Quer zur Andockrichtung durchdringt ein z. B. uber ei- 
nen Pneumatikzylinder 124 verschiebbarer Spannkeil 
125 die Aufnahme 123. Der Spannkeil 125 ist z. B. gabel- 
formig ausgebildet, so daB er einen Schwachungsbe- 30 
reich 126 des Positionier- und Arretierstiftes 122 zwi- 
schen Zinken 127 aufnehmen kann. Eine Keilflache 128 
des Spannkeiles 125 bewirkt bei Bewegung des Spann- 
keils in Spannrichtung — Pfeil 129 — durch das Zusam- 
menwirken der Keilflache 128 mit einer Spannflache 35 
130 eine Kraft in Andockrichtung - Pfeil 124. Dabei " 
wird ein das Ende des Positionier- und Ankerstiftes 122 
bildendes, kegelformiges Arretierelement 131 in einem 
Gegenkonus 132 der Aufnahme 123 gedruckt und damit 
die Forderstrecke 19 gegenuber dem Tragkorper 22 po- 40 
sitioniert. 

Am Tragkorper 22 bzw. am Tragprofil 121 sind Sen- 
soren 1 18 bzw. Kupplungselemente 60 angeordnet, wel- 
che beim Andocken des Tragprofils 121 der Forder- 
strecken 19 mit dem Tragkorper 22 ein Steuersignal 45 
bzw. eine Verbindung von Versorgungseinrichtungen 
herstellen. Durch diese Ausgestaltung in Verbindung 
mit Fernsteuereinrichtungen wird ein automatisiertes 
Umrusten der Vorrichtung 1 ermoglicht. Da mit dem 
mechanischen Andocken auch die unterschiedlichen Be- 50 
treiber-, Melde- und Oberwachungsfunktionen uber die 
Kupplungselemente 60 geleitet und damit alle diese 
Funktionen in ein zentrales Steuer- und Oberwachungs- 
system 99 eingebunden werden konnen. 

Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung 1 kann da- 55 
her eine Fertigungs- und bzw. oder Montageanlage 93 
sehr rasch auf unterschiedliche Typen von Montagetei- 
len 2, z. B. auf rechte bzw. linke Bauteile, aber auch 
Bauteile, die unterschiedlich ausgestaltete bzw. auch ei- 
ne unterschiedliche Anzahl von Montageteilen 2 umfas- 
sen, umgerustet werden. Die mit diesen unterschiedli- 
chen Typen von Montageteilen 2 bestiickte Speicher- 
' und Fordervorrichtung 13 steht in der Warteposition 98. 
;0ber das Steuer- und Oberwachungssystem 99 wird ei- 
ne Speicher- und Fordervorrichtung 13 einer Linearfor- 
dereinrichtung U zugeteilt und an diese automatisch 

?ekoppeit. Die zugefuhrten Montageteile 2 werden z. B. 

vie aus der Fig. 9 zu entnehmen. mittels einer Greifein- 
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richtung 133 einer CNC-Achse !34 Werkstucktragern 
135 der Fertigungs- und bzw. oder Montageanlage 93 
zugeordnet. 

Fur die Werkstucktrager 135 konnen dabei Hauptfor- 
derbahnen 136 und parallel dazu verlaufende Nebenfor- 
derbahnen 137 zur Verfiigung stehen. wobei auf den 
Nebenforderbahnen 137 auch sogenannte Werkzeug- 
trager fur unterschiedliche Greifereinsatze und bzw. 
oder Prufwerkzeuge eingesetzt werden konnen. Bei ei- 
nem Auftrags- und bzw. oder Umrustbefehl wird die 
Fordereinrichtung 40 der Speicher- und Fordervorrich- 
tung 13 stillgesetzt, und die relativ geringe Anzahl der 
auf der Forderstrecke 19 verbleibenden Montageteile 2 
konnen abgearbeitet werden. 

Die Speicher- und Fordervorrichtung 13 mit der Rest- 
menge an Montageteilen 2 wird vollautomatisch abge- 
kuppelt und fahrt in die Warteposition 98. wahrend eine 
weitere Speicher- und Fordervorrichtung 13 mit den 
neu zu verarbeitenden Montageteilen 2 zur Linearfor- 
dervorrichtung 1 1 fahrt und an diese andockt. 

Der beschriebene Vorgang kann wahrend des Ausar- 
beitens der vorhergehenden Montageteile 2 erfolgen. 
Der erfolgte Andockvorgang der Speicher- und Forder- 
vorrichtung 13 rhit den neu zu verarbeitenden Montage- 
teilen 2 wird dem Steuer- und Oberwachungssystem 99 
gemeldet Wird der letzte Montageteil 2 an der Entnah- 
mestelle durch die Greifeinrichtung 133 entnommen, er- 
folgt z. B. durch einen an dieser Stelle positionierten 
Sensor die Meldung an das Steuer- und Oberwachungs- 
system 99, und der Manipulator 94 entnimmt aus der 
Linearfordereinrichtung 11 die Forderbahn 17 und ma- 
gaziniert diese in einer freien Regalauflage 103 der Ma- 
gaziniereinheit 102 und entnimmt eine auf die Verarbei- 
tungder nachfolgenden Montageteiltypen abgestimmte 
und programmgemaB von der Magaziniereinheit bereit- 
gestelite Forderstrecke t9 und setzt diese in die Linear- 
fordereinrichtung 11 ein, wobei diese uber die Kupp- 
lungseinrichtung 120 gekuppelt wird. Wahrend dieses 
Vorganges werden z. B. bereits auf der Fertigungs- bzw. 
Montageanlage 93 die erforderlichen Werkstucktrager 
135 bereitsgestellt und gegebenenfails auch der Greifer 
133 bzw. Greifeinsatze, welche im Werkzeugtrager der 
Nebenforderbahn 137 bereitgestellt werden, gewech- 
selt. 

Aus der Beschreibung ist erkenntlich, daB der ge- 
samte Umrustvorgang kontinuierlich mit dem Abarbei- 
ten einer ersten Montageteiltype erfolgt Dadurch sind 
insbesondere geringe Umrustzeiten moglich, und die 
Anzahl der noch zu verarbeitenden Montageteile 2 nach 
einem erfolgten Umriistauftrag wird gering gehalten, 
wodurch sich eine solche Vorrichtung und das beschrie- 
bene Verfahren mit dieser Vorrichtung 1 insbesondere 
fur die Verarbeitung auch kleiner bis mittlerer Serien 
bei hoher Wirtschaftlichkeit eignet. 

Weiter kann eine solche Vorrichtung 1 auch mit be- 
sonderem Vorteil in sogenannten Geisterschichten und 
dort, wo kein hochqualifiziertes Bedienungspersonal 
vorhanden ist, eingesetzt werden. 

SchlieBlich sei noch darauf hingewiesen, daB jeweils 
einzelne, der in den einzelnen Ausfuhrungsbeispielen 
beschriebenen, Merkmalskombinationen auch von den 
anderen unabhangige fur sich getrennte erfindungsge- 
maBe Ausbildungen darstellen konnen. Ober die gezeig- 
ten Ausfuhrungsbeispiele hinaus ist die Anordnung der 
Einzelelemente beliebig veranderbar, wie sie auch un- 
terschiedlich kombiniert werden konnen. 

Bezugszeichenaufstellung 
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1 Vorrichtung 

2 Montageteil 

3 Bereitstellposition 

4 Grundgestell 

5 Gehause 

6 Seitenwand 

7 Seitenwand 

8 Ruckwand 

9 Bodenplatte 

10 Deckplatte 

11 Linearfordereinrichtung 

12 Traggestell 

13 Speicher- und Fdrdervornchtung 

14 Antriebseinrichtung 

15 Kupplungsvorrichtung 

16 Versorgungseinrichtung 

17 Forderbahn 

18 Zufuhrschurre 

19 Forderstrecke 

20 Vibrationsantrieb 

21 Pfeil 

22 Tragkorper 

23 Rollelement 

24 Tragplatte 

25 Winkeltragstuck 

26 Stellelement 

27 Antriebsanordnung 

28 Zylinder 

29 Steuereinheit 

30 Steuerorgan 

31 Anzeigeelement 

32 Schaltelement 

33 Fuhrung 

34 Sichtfenster 

35 Schallschutz- und Sicherheitstiire 

36 Sensor 

37 Sensor 

38 Positionierelement 

39 Teilespeicher 

40 Fordereinrichtung 

41 Forderband 

42 Rollen 

43 Antriebsrad 

44 Antrieb 

45 Bodenplatte 

46 Fahrwerk 

47 Teilebehalter 

48 Fiillstandseinrichtung 

49 Schaltelement 

50 Ausgabeoffnung 

51 Aufnahmebereich 

52 Schurrenboden 

53 Zylinder 

54 Verwaltungs- und Steuersystem 

55 Leiteinrichtung 

56 Leiterbahn 

57 Energieversorgung 

58 Steuergerat 

59 Sensor 

60 Kupplungsetement 

61 Offnung 

62 Teilerutsche 

63 Pfeil 

64 Tragkorper 

65 Tragkorper 

66 Pfeil 

67 Entnahme- und bzw. oder Zufuhrvorrichtung 

68 Innenraum 
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69 Mittelachse 

70 Mantel 

71 Teilbereich 

72 Auswurfstelle 
5 73 Teilbereich 

74 Forderelement 

75 Stirnflache 

76 Spiralfeder 

77 Stirnende 

l0 78 Kupplungsvorrichtung 

79 Antriebsanordnung 

80 Betatigungsorgan 

81 Achsstummel 

82 Antriebsmotor 
, 5 83 Doppelpfeil 

84 Umlenkrolle 

85 Kupplungsvorrichtung 

86 Steckverbindung 

87 Steckverbindung 
20 83 Wechselbehalter 

89 Schwenklager 

90 Hubeinrichtung 

91 Pneumatikzylinder 

92 Aufnahmevorrichtung 

2 5 93 Fertigungs- und bzw. oder Montageanlage 

94 Manipulator 

95 Magaziniereinrichtung 

96 Forderkreislauf 

97 Befuilstation 
30 98 Warteposition 

99 Steuer- und Oberwachungssystem 

100 Palettenbereitstellsystem 

101 Manipulator 

102 Magaziniereinheit 
35 103 Regalauflage 

104 Steuereinrichtung 

105 Antriebseinrichtung 

106 Auf- und Abgabestation 

107 Kupplungseinrichtung 
40 108 Rahmenelement 

109 Ankerelement 

110 Anlageflache 

111 Stutzflache 

112 Pfeil 

45 113 Verzahnung 

114 Gegenzahnung 

115 Ritzel 

116 Pfeil 

117 Antriebselement 
so 118 Sensor 

119 Leitung 

120 Kupplungseinrichtung 

121 Tragprofil 

122 Positionier- und Ankerstift 
55 123 Aufnahme 

124 Pneumatikzylinder 

125 Spannteil 

126 Schwachungsbereich 

127 Zinke 

6 o 128 Keilflache 

129 Pfeil 

130 Spannflache 

131 Arretierelement 

132 Gegenkonus 

65 133 Greifeinrichtung 

134 CNC-Achse 

135 Werkstucktrager 

136 Hauptforderbahn 
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137 Nebenforderbahn 

Paientanspriiche 

1. Teilezufuhrsystem in Modulbauweise mit einem 5 
Grundgestell fur eine Linearfordereinrichtung mit 
einer Forderbahn fur Gegenstande, insbesondere 
Montageteile mit Vorrichtungen fiir das Sortieren 
und bzw. oder Vereinzeln der Gegenstande und 
einer Entnahme- und bzw. oder Zufuhrvorrichtung 10 
und einem Teilespeicher, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Speicher- und Fordervorrichtung (13) 
und die Linearfordereinrichtung (11) jeweils eine 
eigene Baueinheit bilden und iiber insbesondere 
fernbedienbare Kupplungsvorrichtungen (15) aus- 15 
wechselbar mit dem Grundgestell (4) verbunden 
sind. 

2. Teilezufuhrsystem nach Anspruch I, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Speicher- und Fordervor- 
'richtung (13) auf einem eigenen gemeinsamen 20 
Traggestell (12) angeordnet ist welches mit einem 
Fahrwerk (46) versehen ist 

3. Teilezufuhrsystem nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet daB das Fahrwerk (46) mit 
einem am Traggestell (12) angeordneten Antrieb 25 
(44)gekuppelt ist 

4. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche I bis 3. dadurch gekennzeichnet, 
daB die Fordereinrichtung (40) mit der am Grund- 
gestell (4) angeordneten Antriebseinrichtung (14) 30 
gekuppelt ist. 

5. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Antriebsvorrichtung (14) fiir die Forderein- 
richtung (40) im Grundgestell (4) angeordnet ist 35 
und die Antriebsvorrichtung (14) und die Forder- 
einrichtung (40) mit gegengleichen FCupplungsele- 
menten einer Kupplungsvorrichtung (15) verbun- 
den sind. 

6. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 40 
der Anspruche I bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dafl am Grundgestell (4) eine Steuereinheit (29) fur 
das Grundgestell (4) und die beiden die Linearfor- 
dereinrichtung (11) und die Speicher- und Forder- 
einrichtung (13) bildenden Baueinheiten angeord- 45 
net sind. 

7. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kupplungsvorrichtung (15) in diese inte- 
grierte oder parallel zu dieser angeordnete, insbe- 50 
sondere steckbare Verbindungselemente, z. B. 
Mehrfachstecker oder Schnellkupplungen fur die 
Energieversorgung bzw. die Verbindung mit der 
Steuereinheit (29) umfaBt. 

8. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 55 
der Anspruche I bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Teilespeicher (39) iiber losbare Kupplungs- 
vorrichtungen auf dem Traggestell (12) auswech- 
selbar angeordnet ist. 

9. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 60 
der Anspruche I bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Grundgestell (4) mit einem Grundgestell 
einer Fertigungs- und bzw. oder Montageanlage 
(93) verbunden ist. 

10. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 65 
der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Linearfordereinrichtung (11) eine insbe- 
sondere fernbedienbare Wechseleinrichtung, ins- 



689 Al 

14 

besondere ein Manipulator (94) zugeordnet ist und 
im Zugriffsbereich der Wechseleinrichtung eine 
Magaziniereinheit (102) fiir Forderbahnen (17) 
bzw. Forderstrecken (19) angeordnet ist 
It. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche I bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Forderbahn (17) der Linearfordereinrich- 
tung (11) uber eigene jeweils unabhangige, losbare 
Kupplungseinrichtungen (120) auswechselbar mit 
einem Tragkorper (22) verbunden ist und diesen 
Einzelteilen eine insbesondere fernbedienbare 
Wechseleinrichtung zugeordnet ist 

12. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Magaziniereinheit (102) insbesondere aus 
einem Paternosterregal gebildet ist 

13. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
daB einem Teil des Teilespeichers (39), insbesonde- 
re einem Bodenteil, eine Hubvorrichtung fiir den 
Teil zugeordnet ist 

14. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche t bis 15, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Hubvorrichtung aus einem druckbeauf- 
schlagtem Element, z. B. einem Zylinder (53) oder 
Faltenbalg, gebildet ist. 

15. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Teilespeicher (39) fur die Montageteile (2) 
einen trommelformigen Querschnitt aufweist 

16. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis t7, dadurch gekennzeichnet, 
daB ein sich tangential zu einem zylinderfdrmigen 
Mantel des trommelformigen Speichers in Rich- 
tung einer Zufuhrschurre (18) geradlinig erstrek- 
kender Transportkanal fiir die Montageteile (2) 
vorgesehen und im Transportkanal ein biegeelasti- 
sches F6rderelement(74) angeordnet ist 

17. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Fordersystem (74) im Bereich des im we- 
sentlichen einen kreisformigen Querschnitt aufwei- 
senden Transportkanals eine hin- und hergehende 
Bewegung ausfuhrt 

18. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, 
daB das biegeelastische Forderelement (74) unter 
Druckwechselbelastung langenvariabel ausgebil- 
det ist 

19. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kupplungsvorrichtung (78) durch mechani- 
sche und bzw. oder pneumatische und bzw. oder 
elektrische Verbindungselemente gebildet ist 

20. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwischen der Forderbahn (17) fur die Montage- 
teile (2) und insbesondere einem Tragprofil (121) 
fur die Forderbahn (17) eine Kupplungseinrichtung 
angeordnet ist 

21. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kupplungsvorrichtung (120) mechanische 
und bzw. oder pneumatische und bzw. oder elektri- 
sche Kupplungselemente umfaflt 

22. Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kupplungselemente fernbedienbar ausge- 
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bildet sind. 

23 Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet. 
daQ die Forderbahn (17) und bzw. oder das Gruod- 
gestell (4) und bzw. oder der Teilespeicher (39) 5 
Ubenvachungsorgane, insbesondere Sensoren (36, 
37) aufweisen, die uber ein Netzwerk mit einem 
Verwaltungs- und Steuersystem (54) und bzw oder 
einem Steuer- und Oberwachungssystem (99) ver- 
bundensind. 10 

24 Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche I bis 25, dadurch gekennzeichnet, 
daO das Verwaltungs- und Steuersystem (54) und 
bzw oder das Steuer- und Oberwachungssystem 
(99) einen lnformationsspeicher, insbesondere ei- \s 
nen ROM-Speicher, umfaBt 

25 Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 
der Anspruche I bis 26, dadurch gekennzeichnet, 
daB dem Verwaltungs- und Steuersystem (54) de- 
zentral auf der Forderbahn (17) und bzw. oder am 20 
Grundgestell (4) und bzw. oder Speicher- und For- 
dervorrichtung (13) angeordnete Steuereinheiten 
(29) und bzw. oder Rechnereinheiten zugeordnet 

^Teilezufuhrsystem nach einem oder mehreren 25 
der Anspruche t bis 27, dadurch gekennzeichnet, 
daQ das Netzwerk durch ein Bussystem, insbeson- 
dere ein Lichtieitersystem, gebildet isl 
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